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Этап 3: Разработка анкеты для экспертного оценивания, организация и проведение
оценивания, выбор группы экспертов для установления фактической удовлетворенности
показателей конкурентоспособности НПР.
Этап 4: Расчет полученных экспертных данных, проверка согласованности.
Этап 5: Организация и проведение экспертного оценивания для установления нор-
мированных значений, в роли экспертов предлагается выбрать наиболее квалифициро-
ванных НПР.
Этап 6: Построение плотности распределения по каждому из показателей конкурен-
тоспособности НПР и анализ полученных результатов.
Этап 7: Сравнение фактической удовлетворенности с нормированными значениями
показателей конкурентоспособности НПР.
Вывод:
Таким образом, применяя предложенную методику в ВУЗ можно составить рейтинг
конкурентоспособности НПР, что позволит управлять и повышать мотивацию НПР с це-
лью повышения качества образования ВУЗ.
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ПЕРЕНАЛАЖИВАЕМЫЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ ДЛЯ ОБРАБОТКИМАЛО-
ГАБАРИТНИХ ДЕТАЛЕЙ
У статті приведені конструкція і технічна характеристика переналагоджуваних пристосувань
для базування і закріплення широкої номенклатури малогабаритних деталей при механічній об-
робці на багатоопераційному устаткуванні свердлувальний-фрезерної групи.
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В статье приведены конструкция и техническая характеристика переналаживаемых приспосо-
блений для базирования и закрепления широкой номенклатуры малогабаритных деталей при ме-
ханической обработке на многооперационном оборудовании сверлильно-фрезерной группы.
Состояние вопроса.
Анализ и опыт оснащения многооперационного оборудования сверлильно-фрезер-
ной группы показал, что при проектировании приспособлений необходимо соблюдать
следующие основные конструктивные особенности:
- приспособления должны обладать высокой гибкостью, т.е. возможностью перена-
ладки при обработки широкой и часто меняющейся номенклатуры деталей;
- обеспечивать инструментальную доступность для обработки максимального коли-
чества поверхностей с одной установки заготовки;
- иметь повышенную жесткость, обеспечивающую возможность использования
полной мощности оборудования при черновых операциях;
- предусматривать возможность автоматического контроля за точностью изготовле-
ния деталей, путем ее непосредственного измерения;
- крепление заготовок должно гарантировать их плотное прилегание к базовым опо-
рам и предотвращать смещение и вибрацию в процессе обработки.
Эти требования в полной мере должны соблюдаться при проектировании и изгото-
влении приспособлений для обработки широкой номенклатуры малогабаритных деталей
[1].
С целью сокращения сроков подготовки производства осваиваемых изделий, умень-
шения средств на их технологическое оснащение за счет сокращения объемов проектиро-
вания и изготовления оснастки разработан комплект переналаживаемых приспособлений
для пространственной ориентации и закрепления малогабаритных деталей (КППМ).
КППМ предназначен для базирования и закрепления широкой номенклатуры мало-
габаритных заготовок при механической обработке на станках сверлильно-фрезерной
группы, шлифовальных и многооперационных станках (соответствующих габаритов), а
также при выполнении лекальных , доводочных, сборочных и контрольных операций.
В состав КППМ. входят приспособления, приведенные в табл. 1.




















так и в различ-
ных сочетаниях с
поз. 2, 3 и 4
2. Стол с верти-
кальной осью
поворота
3 Паз-шпонка Используется для
установки тисков
на оборудовании
или с поз. 3 и 4

















Универсальные малогабаритные тиски состоят из корпуса 10, выполненного сов-
местно с неподвижной губкой 13, подвижной губки 12, которая посредством направляю-
щих планок 4 установлена на направляющих корпуса 10, силового винта 5, установлен-
ного в ползушке 6 и взаимодействующего с подвижной губкой 12. Для вращения винта 5
и перемещения подвижной губки 12 в ползушке установлена втулка 8 с шестигранным
отверстием 7, взаимодействующим, с одной стороны, с одной стороны, с шестигранни-
ком винта 5, а с другой, с ключем 9. Регулировка положения подвижной губки на необ-
ходимый размер осуществляется путем шагового перемещения ползушки б вдоль корпу-
са и перемещением винта 5 внутри шага. Шаговая фиксация ползушки 6 на корпусе 10
осуществляется фиксатором 11. На губках 13 и 12 закрепляются сменные. губки 1 и 3 ,
причем подвижная и установленная на ней сменная губки выполнены со скосом, предот-
врашающим подъем обрабатываемой заготовки 2 при закреплении. Для базирования тис-
ков на основании корпуса выполнены взаимно перпендикулярные П-образные пазы
12Н7, для установки сменных наладочных элементов на верхних поверхностях подвиж-
ной и неподвижной губок выполнены взаимно перпендикулярные Т-образные пазы
12Н7.
Тиски могут устанавливаться на основную, боковую и торцевую (с помощью уголь-
ника) плоскости. В качестве сменных наладок могут использоваться как с пециальные
детали, так и элементы УСП.
Основные параметры тисков приведены в табл. 2.
Стол с вертикальной осью поворота (рис. 2) состоит из корпуса 4 со шкалой 3 и дис-
ка 6 со шкалой (нониусом) 1. На диске 6 выполнен паз 7 и установлена цилиндрическая
шпонка 9 для базирования тисков. Закрепление тисков 8 производится винтами 10 через
отверстие в диске 6. Корпус закрепляется на столе станка винтами 5 а диск 6 фиксирует-
ся на корпусе с помощью винтов 2.
Основные параметры столов приведены в табл. 3.
Синусная подставка с одной осью поворота (рис. 3) состоит из нижней 4 и верхней
3.плит, соединенных с возможностью вращения осью 1. На плите 4 установлена шкала 5,
а на плите 3 указатель 2, которые позволяют предварительно установить и определить
величину угла поворота между плитами. Окончательная настройка угла поворота произ-
водится концевыми плоскопараллельными мерами длины по ГОСТ 9038-83. Угол пово-
рота определяется по формуле:
,
Где Н – высота от точки опоры верхней плиты до верхней опорной поверхности
нижней плиты; L – расстояние между осью поворота и точкой опоры верхней плиты.
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Рис. 2. Стол с вертикальной ос-
ью поворота Рис. 3. Синусная подставка с одной осью поворота.
Таблица 2. Основные параметры тисков
Параметр Типоразмер
1 2 3
Ширина губки, мм 63 80 100
Расход губок, мм 0...55 0...85 0...00
Высота губок, мм 25 30 40
Габаритные
размеры, мм:
длина 220 250 300
ширина 63 80 100
высота 60 70 90
Фиксация под необходимым углом плит 4 и 3 после настройки осуществляется раз-
движными опорами 6.
Для базирования и закрепления тисков, поворотных столов, специальных наладок
или элементов УСП на верхней поверхности плиты 4 выполнены сетки координатно-
фиксирующих и резьбовых отверстий.
Таблица 3. Основные параметры столов
Параметр Типоразмер
1 2 3
Ширина паза для базирования
тисков, мм
63m6 80m6 100m6
Диаметр шпонки для базирова-
ния тисков, мм
12h6 12h6 12h6





длина 200 225 2400
ширина 135 165 180
высота 47 47 47
Точность угла поворота, мин 10 10 10
Основные параметры синусных подставок с одной осью поворота приведены в табл.
4.
Таблица 4. Основные параметры синусных подставок с одной осью поворота
Параметр Типоразмер
1 2 3
Максимальный угол поворота, ...° 45 45 45
Точность угла поворота по шкале, ...° 1 1 1




стий для базирования тисков, сменных нала-
док, мм
10Н7 10Н7 10Н7
Диаметр отверстий для крепления тисков, мм 9 9 9
Диаметр отверстий для крепления поворотного
стола, мм
М12 М12 М12
Диаметр отверстий для крепления сменных на-
ладок, мм
М10 М10 М10














Синусная подставка с двумя осями поворота состоит из трех плит - 4, б и 5. Плиты 4
и 6 соединены осью 7, а плиты 6 и 5 - осью 1, причем оси 7 и 1 - взаимно перпендикуляр-
ны. Для грубого отсчета угла поворота на плитах 4 и 6 установлены шкалы 8 и 2. Окон-
чательная настройка угла поворота осуществляется концевыми плоскопараллельными
мерами длины по ГОСТ 9038-83. Угол поворота определяется по формулам:
; ,
где Н – высота от точки опоры верхней плиты до верхней опорной поверхности про-
межуточной плиты; L – расстояние между осью поворота и точкой опоры верхней пли-
ты; Н1 – высота от точки опоры промежуточной плиты до верхней опорной поверхности
нижней плиты; L1 – расстояние между осью поворота и точкой опоры промежуточной
плиты.
Для фиксации после настройки на необходимый угол плиты соединены раздвиж-
ными опорами 3.
Для базирования и закрепления тисков, поворотных столов, специальных наладок
и элементов УСП на верхней поверхности плиты 5 выполнены сетки координатно-фик-
сирующих и резьбовых отверстий.
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Основные параметры синусных подставок с двумя осями поворота приведены в
табл. 5 [2, 3].
Выводы:
1. КППМ в зависимости от номенклатуры деталей целесообразно комплектовать по
типоразмерам в двух вариантах:
- тиски +поворотный стол+синусная подставка с двумя осями поворота;
- тиски +поворотный стол+синусная подставка с одной осью поворота+ синусная
подставка с двумя осями поворота;
2. Как показывает опыт внедрения КППМ на ряде предприятий, они по своим
функциональным и технологическим параметрам являются составной частью широко ис-
пользуемой общемашиностроительной системы переналаживаемой технологической ос-
настки, успешной применяемой как в условиях основного производства, так и вспомога-
тельного. Наличие КППМ на предприятиях обеспечивает возможность опережающего
планирования потребности в приспособлениях и их эффективное использование при тех-
нологическом оснащении малогабаритных заготовок.
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